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Ernest Hopkinson in New York, V. St A. 
Verfahren zur Herstellung von Luftradreifen. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 10. Juli 1920 ab. 

Far diese Anmeldung ist gemafi dem Unionsvenrage vom 2. Juni 1911 die Prioritat auf Grund 
der Anmeldung in den Vereinigten Staaten von Amerika vom 31. Januar 1918 beansprucht. 



Die Erfmdung bezieht sich auf ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Reifenkorpem, 
hci dem eine unter Druck stehende Fliissigkeit 
direkt auf die Innemvand des Reifenkorpers 
5 gefuhrt wird, um ihn wahrend der Vulkani- 
sation oder zwecks Streckens Oder Spannens 
der Schnure oder Faden zu unterstiitzen, die 
die einzelnen Lagen des Reifenkorpers hi 1 den 
una wodurch der Reifenkorper vor seiner Vul- 
10 kanisation in eine Reifengestalt iibergefuhrt 
wird. 

Es ist bereits vorgeschlagen worden, auf die 
Innemvand eines Reifenkorpers entwedcr vor 
oder wahrend der Vulkanisation eine Fliissig- 

15 Ice it wirken zu lass en und dem Reifenkorper 
entweder teihveise oder voilstandig seine Rei- 
fengestalt zu geben oder um letztere wahrend 
■icr Vulkanisation aufrechtauerhalten. Es 
hat sich jedoch herausgestellt, dafi bei alien 

20 diesen Versuchen, wo die Stoff lagen, die die 
Karkasse bilden, dem Flussigkeitsdruck in 
iem Ma Be wide rste hen, daft der Reifenkorper 
in seine urspriingliche Gestalt zuruckkehrt, 
wenn der Luftdruck aufgehoben wird, die 

25 Fliissigkeit schadlich auf den unvulkanisierten 
Kautschuk und die Fasern wirkt, die die Stoft- 
lagen bilden, mit der Wirkung, da6 der Kaut- 
schuk verschohen wird und der Fliissigkeits- 
. druck zwischen die Stoftlagen eintritt. Hier- 

30 durch wird eine Trennung dieser Stoftlagen 



' her bei gefuhrt sowie ein Aufblasen des Kaut- 

: schuks in dem fertigen Produkt. Man kann 
"rlcn Grund hierfiir darin annehmen, dan der 

, Gummibcstandteil des Reifenkorpers vor der 

■ Vulkanisation dem Flussigkeitsdruck nicht 35 
denselben Widerstand entgegensetzt wie der 
Stort. Demzufolge wird der Kautschuk durch 
den Flussigkeitsdruck aus dem Stoff heraus- 
gedriickt, d. h. dafi der Kautschuk durch die 
Z\visch cm ran/me <ies Stoft'es gep relit wird.. mi l 40 

I der Flussigkeitsdruck kann alsdann in die 
Zwischenraume cintreten mid preBt sich zwi- 
schen die Lagen und in rlcn Kautschuk mit 

j den ohen angegebencn nachteiiigen Wirkun- 
gen. 45 

Fur das Zusamniensetzen der die Karkasse 
bildenden Lagen werden die Faden und 
Schnure oder der gewebte. Stoft, der die ein- 
zelnen Lagen biidet, im allgemeinen mit Kaut- 
schuk in der Weise behandelt, da£ -die Zwi- 50 
schenraume zwischen dem Faserstoff voll- 
gefiiilt und die Lagen sclbst auf beiden Seiten 
mit einem diinnen Gberzug von vulkanisier- 

. tvm -Kautsc-huk uberzogen werden, so da 13 die 

: Fasern voilstandig eingehullt sind. Es ist nun 55 
schwierig. zu bestim/nen. •.»!> k*r obenervvahnle 

• Flussigkeitsdruck, der auf die unvuikanisierte 
Innenwand des Reifenkorpers wirkt, den Ver- 
band zwischen Faser und dem benachbarten 

: Gummiuberzug t remit, oder ob die in den Z.wi- 60 



BNSDOCID: <DE 



355909C1 I > 



355909 



schenraumen des Faserstoftcs vorhandene 
Kautschukmasse zerrissen wird, oder oh bei- 

des eintritt. . . 

Das eine oder das anderc oder audi beide 

S Momente werden in einem gewissen bi ade von 
dcr Xatur der Kautschukmasse und der Her- 
steliungsart des Verbandcs wischm Kaut- 
schuk und Faserstofr hcrriihrcn. Am jeden 
Fall beginnt das ReiBen oft an der inncrsten 

o Lage. und cs hat sich herau^eslcllt. daB.^veiin 
die Inncnfiachc mit Bezug auf die Flussigkcit 
undurchdringbar gemacht wird. wenn die 
Flussigkcit einem Druckc ausgesetzt ist. als- 
dann der Reifenkorper gcstrcckt und nach 

5 Wunsch in seiner gestreckten oder gcfornitcn 
Lage wahrend der Vulkanisation gehaltcn 

werden kann. 

E:s ist nun bereits vorgeschia-gen wonk'ii, 
Reifenkorper aus Lagen von unvulkanisiertcm 

•.o Kautschuk und Stoff zusammenzusetzen, wo- 
bei die auBeren Lagen urn einen grofiercn Be- 
trag ^espannt werden als die innereu. Man 
nimmt nun an, dad die ungespanntc Lage 
einen wirksamen VcrschluB gegen die unter 

i5 Druck bcfindliche Fliissigkeit bildet. Es ist 
ferner vorgeschlagen worden. Reifenkorper 
aus Stoff und Gummilagen herzustellen und 
den Reifenkorper durch Anwcndung erhitzter 
Luft und einen auf die [nnenflache des Rcitcn- 

io korpers ausgeubten Druck teilweise zu vul- 
kanisicren, worauf die Vulkanisation durch 
Dampf vollendet wird. 

Die Erfmdung bezieht sich nun auf em Ver- 
fahrcn - zur Hersteilung von Reifenkorperu, 

35 bei dem der groficrc Teil seiner Kautschuk- 
masse voilstandig unvulkanisiert ist und erne 
oder mehrere Lagen diescr in der Festigkcit 
verstarkten Kautschukmasse fur eine unter 
Druck stehende Fliissigkeit: dadurch undurch- 
dringlich gemacht wird, daB der Reifenkorper 
teilweise vulkanisiert wird, worauf seme Vul- 
kanisation unter der direkten Wirkung eines ■ 
inneren Fliissigkeitsdruckes vollendet wird. 
Es hat sich herausgesteilt, daB diese Wir- 

45 kung dadurch erreicht werden kann, wenn die 
Tnnenflache des Kautschuks durch teilweise 
Vulkanisation genftgend festgemacht wird ; 
Alsdann bat sie einen geniigenden Wider stand 
und bildet eine Wand, wahrend zur sclben , 

50 Zeit der Reifenkorper gestreckt und zu der 
erforderlichen Gestalt geformt und schlieBhcb 
vulkanisiert werden kann. Man hat ferner : 
jrefunden, daB wahrend der endgultigen Vul- 
kanisation diese teilweise vulkanisierte Schicht 

55 mit dem verbleibenden Reifenteile endgultig ; 
vulkanisiert wird und eine gleichmaBig vulka- j 
nisierte Struktur evhalt u:;d in diescr die ge- , 
samten F.eanspruchungen aushaltcn kann, 
denen die Karkasse unterworfen ist. | 

Go Ein direkt wirkender Flussigkeitsdruck 
wird auf die Inaenflacbe des Reifenkorpers : 



aussreubt. urn ihn in Reifengestalt uherzufuh- 
rem Dies kann beispielswcise dadurch ge- 

■ xchehen, daB der Reifenkorper auf einem Kern 
oder ciner Form und an den begrenzenden 65 
Forimvanden rnittels eines Fliissigkeitsdruckes 
bcrgesteilt wird, der direkt zwischen Form 
miff Innemvand des Reifenkorpers eingcfiihrt 
wird: die Form selbst wird zu dicsem /week 
durchlochert. In einem andercn Falle wnd 70 
dcr Kern vollkommen entfernt und ein av..- 
biasbarer Scblaucb oder ein Lurtpoister an 
seine Stellc ^csetzt und diescr Scblaucb auf- 
gehlasen, so daB der Reifenkorper gegen die 
Tnncii\v:ir.ie einer begrenzenden Form ge- 75 

■ drnckt wird. In einem noch andercn Falle 
• wird der Reifenkorper zuerst in (Gestalt ernes 

fiachen Randes hergestellt, welches darauf in 
Reifengestalt dadurch geformt wird. daB auf 
seine Imicnflache der Druck eines auf bias- 80 
barcn Schlauches oder Luftpoisters wirkt. \\o- 
bei gleichzeitig die Ranclcr des Bandes bchuts 
Hersteilung der Rcifenwulste einander ge- 
nahert werden. Tu alien diesen Fallen ist aber 
' die Karkasse aus cinzehien Stofflagen zusarn- S 5 
mengesetzt, die in vcrschiedener Weise herge- 
srellt werden kann. So kann beispielsweise 
die Karkasse aus einem Faserstofr oder einem 
trcwebtcn Stoff oder schlieBiich aus Schnuren 
hcsudie:i. und eine iede LaL V e \<t unabhangi- 90 
von dcr andern. Die eiuzcinen Lagen konncn 
-iiich in einer k rniinuierlichen Spirahvindun.L, 
in dcr Langsrichtung des Reifenkorpers an- 
-e!v:icht werden, oder wo Schnurc :> ier Bander 
verwendet werden, wird dieses Material quer 95 
von Wulst zu Wulst gewickclt. 

Eci dcr zweckmaflig zur Anwendung kom- 
menden Ausfuhrungstorm des Verfahrens 
wiri innere Lage teilweise vulkanisiert. 
und dies- crfolgl zwcckmafiig, bevor die Lag*' 100 
in lie Karkasse eingebaut wirL, d, h. hevor 



lie andern i><^-n — 0 - 

Diese Lage kann ihre teilweise Bchandluii(. 
empfangen, wahrend sie sich im fiachen Zu- 
stande befmdet oder nachdem sie zu einem 105 
kontinuicrlichen Bandc gcstaltct ist. Sie Kann 
ihre teilweise Behandlung auch erfahren, wah- 
rend sie auf einer Trommel oder einem Kern 
aufrubt, auf welchcm die andern Lagen sparer 
aufgebracht werden. Die fraglichc Lage kann 110 
auch von einem Hilfstrager unterstutzt wer 
den, von dem sie alsdann abgenommen und auf 
im-lm an leren Trager gebracht wird, nachdem 
sie ihre teilweise Vulkanisation durchgemacht 
hat. In dem Falle, wo der Reifen aus konti- 115 
nuicrlichen Lagen besteht, die spiralformig 
urn eine langsverlaufende Form gewickelt 
werden, ist es wunschenswert, .die erste Lage 
halb zu behandcln, bevor die andern Lagen 
darubergelegt werden. Hierbei werden die 120 
erforderlichen Sicherheitsvorkehrungen ge- * 
troffen, urn zu verbindern, da8 das Vulkani- 
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sationsmittel 'las Material zerstort, welches 
die darautfolgenden Lagen bildet. 

Die Frfmdung ist auf die besonderc Zu- ; 
samniensetzung odor teilweise Vulkanisation | 
5 dcr inneren Lage in eincr besonderen Ausfiih- j 
rtmgsweise nicht beschrankt, da die Vulkani- I 
sation audi vorgenommen werden kann. nach- 
dem der ganze Reifenkorpcr hergestellt ist 
oder in irgcndeinem Stadium seiner Her- ' 

io stcllung. Die Vulkanisation erfnlgt zweck- j 
miifiig durch cin Mittel, welches direkt auf die ; 
Iimenflache des Reifenkorpcrs wirkt. So kann : 
beispielsweise der Trager fur den Reifenkor- 
pcr aus Mctail gemacht und in irgendeiner 

15 Weise erhitzt werden, so daB die teihveise • 
Vulkanisation auf der Flache erhaltcu wird. . 
die umnittelbar mit der Metallfiache in Be- : 
running ist. Die Fasern und der Kautschuk : 
der inneren Lage konnen in beliebigcr Weise 

20 vereinigt werden. Man zicht jedoch vor, 
cinen diinnen hautartigen f T berzug auf der ; 
Iimenflache dcr Lage anzubringen. welche in [ 
einigen Fallen etwas dicker gemacht wird, als > 
son.st iiblich ist, urn einen sichcrcn Randwidcr- ! 

25 stand fur den Fliissigkeitsdruck zu sichern, 1 
wenn letzterer alsdann ausgciibt wird. NT ach- 
•1cm der Reifenkorper teilweise auf seiner I li- 
nen flache vulkanisiert und zu der fertigen C xe- 
sralt geformt ist, wird er alsdann der Wirkung 

30 des inneren Flussigkeitsdruckcs ausgesetzt. 
Dcr Reifenkorpcr Oder ein Tci! des ietzreren," • 
der zu cincm flachen Bande gcstaltet ist, kann 
alsdann gestreckt und zu einer Rei fengesrait 
geformt und schlieBlich vulkanisiert werrien. 

35 wall rend er sich in Reifcngcstalt hen ik let. und ■ 
zwar durch direkte Anwendung eincr auf seine 



InncnSiache wirkende Fiussig-keii und indem 
er in seiner en Igiiltigen Gestait 'lurch den 
Fliissigkeitsdruck getragen wird. Wenn an- 
dererseits dcr Rcifcn urspritnglich seine teil- 40 
weise Gestait erhalten hat, wie beispielsweise 
durch seine Herstellung auf einem Kern oder 
einer Form, kann der Fliissigkeitsdruck zwi- 
schen Kern und Form direkt ausgeubt wer- 
den, und die Innenwandungen des Reifenkor- 45 
pers werden somit zu ihrer endguitigen Ge- 
stait geformt. Schliefllich kann der Kern voll- 
::tan tig weg'-e'asseri \ver l?n. und die Fliissig- 
■k?it wir I cingef-uhrt. inn den Rcifcn in seine 
endgultigc Gestait zu strecken und ihn wah- 50 
rend dcr Vulkanisation zu unterstutzen. 

V a r e :■: T - A K s v k u c 11 E : 

1. Vcrfahren zur Herstcllung von T-uft- 
radreifen. hei dem ein Fliissigkeitsdruck 55 
direkt auf die Jnnenscit.e des Rcifenkorpers 
vor oder wiihrend der Vulkanisation aus- 
geiibt wird, dadurch gckennzeichnct, daft 
vor der Vulkanisation cine Innenschicht 
des Rcifenkorpers so behandelt wird, dafl 60 
sic fur eine unter Druck hermdiichc Fins- 
sigkeit undurchdringlich wird, welch letz- 
tcrer die Iimenflache des Rcifenkorpers 
ausgesetzt ist. 

2. Verfahrcn nach Anspruch i, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB cine oder mehrere 
diesc Inneuschiclit bildende Lagcn des 
Rcifenkorpers teilweise vulkanisiert wer- 
den. hcvor oder nachdein die andern Fagen 
fles Rcifenkorpers darubcrgclcgt werden. 70 
so daB die erwahnte Schicht vor der Vul- 
kanisation undurchdringlich gemacht wird. 



r<i-:niiM. cEonucKr in deh retichsdhlck tnr.i. 
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